REJTEK

Artikel: SCHWEISS022

SCHWEISS023

Draht-/Stabelektrode
CuSi3 / 2.1461

zum Lichtbogenldten von verzinkten Feinblechen
sowie zum SchweiBBen von Kupfer und Kupfer-Zink Legierungen

Eigenschaften:

Draht-/Stabelektrode zum MIG- bzw. WIG-Schweien. Hohe
Temperatur- und Korrosionsbestdandigkeit. Hauptverwendung
ist das Lichtbogenléten von elektrolytisch- oder feuerverzinkten
Feinblechen. Des weiteren zum VerbindungsschweiBen von Kup-
fer, Kupfer-Silizium, Kupfer-Zink-Legierungen und Stahl-Kupfer
sowie zum AuftragsschweiBen auf Stahl verwendet.

Zulassungen:
TOV, UDT

Normklassifizierung:

Besondere Hinweise WIG:

Vorwarmen des Grundwerkstoffes in der Regel nicht erforder-
lich. SchweiBbad nicht zu breit halten. Bei AuftragsschweiBun-
gen auf Eisenwerkstoffe moglichst viel Zusatzwerkstoff in den
Lichtbogen einfihren.

Besondere Hinweise MIG:

Dicke Werkstilicke auf 250°C vorwarmen. SchweiBbad nicht zu
breit halten. Flr die 1. Lage von AuftragsschweiBungen auf Ei-
senwerkstoffe wird das Impuls-LichtbogenschweiBen empfoh-
len.

Werkstoff Nr. | 2.1464 AWS A5.7

ER CuSi-A

EN 14640 S Cu 6560

DIN 1733 SG - CuSi3

BS 2901 Co

Wichtigste Anwendungsbereiche:

= Lichtbogenldten von elektrolytisch- oder feuerverzinkten Feinblechen
= Kupfer, niedriglegiertes Kupfer und Kupfer-Zink-Legierungen (CuzZn5, CuzZn10, CuzZn15, CuSi2Mn, CuSi3Mn)
= AuftragsschweiBungen auf un-/niedriglegierte Stahle und auf Gusseisen

Physikalische Eigenschaften (Richtwerte):

Elektrische Leitfdahigkeit
bei 20°C

Warmeleitfahigkeit
bei 20°C

Linearer Warmeausdehnungskoeffizient

20-100°C

3-4 S:m/mm? 35 W/(m-K)

18-10° 1/K

Mechanische Giitewerte des SchweiBBgutes (Warmebehandlung: unbehandelt, Priiftemperatur: +20°C, Richtwerte):

SchweiBBverfahren | 0,2% Dehngrenze Zugfestigkeit Bruchdehnung Kerbschlagarbeit Brinell-Harte
[ Schutzgas ] Ry, R A, A, HB 10/1000
WIG > 2 o
[SchweiB-Argon] 120 N/mm 350 N/mm 40 % 60 ] 80
L] 120 N/mm? 350 N/mm? 40 % 603 80
[SchweiB-Argon]
Richtanalyse des reinen SchweiBgutes in %:
Cu Si Mn Sn Fe Zn Al
Basis 3 1 0,1 0,07 0,1 < 0,01

Schutzgas und SchweiBBdaten:

. Lo empfohlenes Schutzgas
SchweiBverfahren Polaritat [ Menge ]
Argon [7-10 I/min]
WIG EI Argon/He [7-10 I/min]
_ Argon
. =+ Argon + 2,5% CO,
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